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BASIC-ABSTRACT: The grinding machine is intended for finishing 
a valve seat or 

sealing face (3) concentrically arranged within the central bore 
(2) of a 

conical seat of a fuel injector valve. The workpiece (1) is 
retained and 

guided by a tail sleeve (4) inserted in the machined bore and the 
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spindle (5) 

of the c nical grinding tool (6) extends through this sleeve. 

The tail sleeve diameter is preferably smaller than that of the 
workpiece bore. 

The workpiece may be rotated and pressed into contact with the 
tail sleeve by a 

rotating drive roller (8), engaging the concentric cylindrical outer 
surface 

(7) of the workpiece. 
TITLE-TERMS: 

FINISH GRIND CONICAL FUEL INJECTOR SEAT TAIL SLEEVE 

HOLD GUIDE WORKPIECE BORE 

GRIND TOOL SPINDLE EXTEND THROUGH SLEEVE 

DERWENT-CLASS: P61 
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Maschinenfabrik Gehring 
Gesellschaft mit be- 
schrankter Haftung & Co. 
Kommanditgesellschaft 
GehringstraBe 28 

7302 Ostfildern-Nellingen 



Pat entanspruche : 

(T^Schleifvorrichtung fOr die Feinbearbeitang einer zur 
^''^ Mittenbohrung eines WerkstUckes konzentrisch verlaufen- 
den Ventilsitz- oder DichtflSche, insbesondere eines 
Dichtkegels von EinspritzdUsen, dadurch gekennzeichnet, 
5 dafi das Werkstttck (1) in seiner fertig bearbeiteten Mit- 
tenbohrung (2) durch eine Pinole (4) gefiihxt und gehalten 
ist, wobei in der Pinole (4) eine mit an ihrem Ends einen 
der Neigtmg der Ventilsitzflache (3) angepaBten Schleif- 
korper (6) tragende Schleifspindel (5) angeordnet ist. 

10 

2. Schleifvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Durchmesser der Pinole (4) etwas kleiner ist 
als der Durchmesser der Mittenbohrung (2) . 

15 3. Schleifvorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekeim- 
zeichnet, daU das Werkstttck (1) durch eine an seiner zur 
Mittenbohrung (2) konzentrisch verlaufenden auBeren Um- 
fangsfiache (7) angreifenden Antriebsrolle (8) drehbar 
angetrieben und radial gegen die Pinole (4) andrttckbar 

20 ist. 

4. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebsrolle (8) durch 
an sich bekannte Mittel in Richtung auf das Werkstttck 
25 (1) zu mit vorbestimmter, vorzugsweise stufenlos ein- 
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stellbarer Kraft verschiebbar sowie mittels eines Dreh- 
aiitriebes drehbar angetrieben ist. 

5. Schleifvorrichtung nach einera der Anspriiche 1 bis 4, 

5 dadurch gekennzeichnet , dafi die Antriebsrolle CS) quer 
2u ihrer LSngsachse nachgiebig gelagert ist* 

6. Schleifvorrichtung nach einem der An$pruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die Antriebsrolle (8) an 

10 ihrer auBeren Umfangsflache (11) mit einer Reibschicht 
(12) versehen ist. 

?♦ Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Schleifspindel (5) aufier- 
15 mittig in der Pinole (4) angeordnet ist. 

8- Schleifvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dafi im dickeren Wandteil (13) der 
Pinole (4) parallel zur Schleifspindel (5) eine LSngs- 
20 bohrung (14) fur die Zufuhrung von Kuhl- und Schleifmit- 
tel in die Schleifzone (15) angeordnet ist. 

9. Schleifvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Durchmesser der LSngsbohrung (14) kleiner 
25 ist als der Durchmesser der Schleifspindel (5). 

10. Schleifvorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Pinole (4) an ihrer auBeren 
Umfangsflache eine langs durchgehendeAbflachung (16) auf- 

30 weist. 

\. 

11. Schleifvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Abflachung (16) im Bereich des dickeren 
Wandteiles (13) und in etwa gegenuberliegend der Anlage 

35 am Werksttick (1) angeordnet ist. 

- Patentbeschreibung - 
- 3 - 
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den 

A 36 461 

Maschinenfabrik Gehring 
Gesellschaft mit be- 
schrankter Haftung & Co. 
Kommanditgesellschaft 
GehringstraBe 28 

7302 Ostfildern-Nellingen 
Schleifvorrichtiuig 

Die Erfindung betrifft eine Schleifvorrichtung nach dem Ober- 
begriff des Anspruches 1. 

Bei Schleifvorrichtungen der aufgezeigten Gattung war es 
5 bisher iiblich, die Mittenbohrung und den Dichtkegel in einer 
Aufspannung auf einer geeigneten Schleifmaschine in zwei 
aufeinander folgenden Schritten zu schleifen und dann in ei- 
nem weiteren Arbeitsgang die Mittenbohrung auf die gefor- 
derte Qualitat zu lappen. Diese Arbeits£olge» insbesondere 
10 das Lappen der Mittenbohrung, ist sehr zeitraubend und auf- 
wendigo In jungerer Zeit wurde daher der Arbeitsgang Lappen 
der Mittenbohrung durch Honen ersetzt. 

Eine noch bessere und kostengHnstigere Losung vraxe es, die 
15 Mittenbohrung direkt^, also unter Wegfall des Arbeitsganges 
Schleifen, durch Honen vor- und fertig zu bearbeiten. Das 
ist jedoch bisher daran gescheitert, daS die geforderte Kon- 
zentrizitat des Dichtkegels zur Mittenbohrung dann nicht mehr 
ohne v;eiteres gegeben ist und nur mit groBem, die vorher 

- 4 - 

030041/0351 



05/21/2002, EAST Version: 1.03.0002 



- 4 - 



29128U 



erzielte Einsparung wieder zunichte machendem Aufwand er- 
reicht werden kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schleifvor- 
5 richtung zu schaffen, mit der in einfacher und billiger ffei- 
se eine auch sehr hohen Anforderungen genugende Schlagfrei- 
heit des Dichtkegels zur Mittenbohnmg erreicht wird* 

ErfindungsgemafS wird diese Aufgabe durch die kennzeichnenden 
10 Merkuiale des Anspruches 1 gel5st. Vorteilhafte Ausgestal tun- 
gen und Ifeiterbildungen des Erfindungsgedankens ergeben sich 
aus den Unteranspriichen, der Beschreibung und den Zeichnun- 
gen. 

15 Da die Pinole erfindungsgem^fi grofieres Spiel innerhalb der 
Mittenbohrung hat, kommt es zu einer einseitigen und im we- 
sentlichen linienformigen Anlage und Fiihrung an der Pinole 
und durch die gleichzeitige Drehung des WerkstUckes prak- 
tisch zu einer Abtastung der Mittenbohrung* Damit wird er- 

20 reicht, dafi die Mantelflache der Mittenbohrung standig die 
Bezugsflache fur die Position des llTerkstuckes relativ zur 
Schleifspindel bildet, wodurch eine sehr hohe Laufgenauig- 
keit der Mittenbohrung zur Ventilsitzflache gewahrleistet 
ist. Die an der aufieren Umf angsf lS.che der Pinole angeord- 

25 nete langs durchgehende Abflachung dient zur VergroBerung 
des lichten Querschnittes zwischen Pinole und Mittenbohrung 
und erleichtert die Abfiihrung der Schleifspane zusammen mit 
dem Schneid- und KQhlmittel, Damit ist auch bei kleinen 
Durchraessem eine ausreichende Ver- und Entsorgung der Bear- 

30 beitungszone sichergestellt, was im Hinblick auf die gefor- 
derte ft^zision der Bearbeitung sehr wichtig ist. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden nSher beschrieben. Es zei- 
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gen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaUe Vorrichtung im Axialschnitt 
und 

S 

Fig. 2 eine Vorrichtung gemaB Fig. 1 im Radialschnitt ent- 
lang der Linie I- I. 

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Schleifvorrichtung 

10 zeigt ein V/erkstttclc 1 , das eine gehonte Mittenbohrung 2 und 
eine dazu konzentrisch zu schleifende Ventilsitzflache 3 au£- 
weist. Die Ventilsitzfiache 3 vfird mittels einer in einer 
Pinole 4 gelagerten Schleifspindel 5, die an ihrem Ende einen 
der Neigung der Ventilsitzfiache 3 angepaUten Schleifkorper 

15 6 tragt, bearbeitet. Das Werkstiick wird dabei in der fertig- 
gehonten Mittenbohrung 2 durch die Pinole 4 gefuhrt und ge- 
halten. Die erfindungsgemaCe spielfreie Fiihrung und Halterung 
erfolgt so, daB das WerkstQck gegen die im Durchmesser etwas 
kleiner als die Mittenbohrung 2 ausgebildete Pinole 4 mit- 

20 tels einer an der zur Mittenbohrung 2 konzentrisch verlau- 
fenden aufteren Umf angsfl^che 7 des Werkstuckes 1 angreifen- 
den Antriebsrolle 8 gedrlickt imd drehend angetrieben wird. 
Die Antriebsrolle 8 ist dazu durch an sich bekannte nicht 
naher gezeigte Mittel, z.B. eine hydraulische Kolben- 

25 Zylinderanordnung, in Richtung au£ das Werkstiick 1 (Pfeil 9) 
mit vorbestimmter, vorzugsweise stufenlos einstellbarer 
Kraft verschiebbar , sowie mittels eines Drehantriebes, z.B. 
eines tJlmotors, in Richtung des Pfeiles 10 angetrieben. 

30 Zum Ausgleich von Formfehlern, insbesondere Konzentrizitats- 
fehlern zwischen der aufieren Umfangsflache 7 und der Mitten- 
bohrung 2 des l^erkstuckes 1 , ist die Antriebsrolle 8 in 
nicht gezeigter bekaimter Weise quer zu ihrer Langsachse 
nachgiebig gelagert. Ferner ist, um eine bessere Obertragung 
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des Drehmomentes der Antriebsrolle 8 auf das Werkstiick 1 zu 
erreichen, die Antriebsrolle 8 an ihrer Sufieren Umfangs- 
flache 11 vorzugsweise mit einer Reibschicht 12 versehen, 
die 2.B. aus aufvulkanisiertem Hartgummi mit eingelagerten 
Schleifkornern bestehen kann. 

GemalJ einem weiteren Merkmal der Erfindung ist die Schleif- 
spindel 5 auBermittig in der Pinole 4 angeordnet. Parallel 
zur Schleifspindel 5 veriauft im dickeren Wandteil 13 der 
Pinole 4 eine Bohrung 14, durch die der Schleifzone 15 von 
einer nicht dargestellten Kuhlmittelanlage aus mit Druck 
Ktthl- und Schneidmittel zugefuhrt xvird* Die Pinole 4 weist 
ferner erf indungsgema/X an ihrem SulSeren Umfang im Bereich 
des dickeren V/andteiles 13 und in etwa gegeniiberliegend der 
Anlage am WerkstUck 1 eine durchgehende Abflachung 16 auf, 
welche eine VergrSfierung des lichten Raumes 17 zwischen 
Pinole 4 und Mittenbohrung 2 bex^irkt und dadurch eine freie 
Ruckfuhrung des Ktihl- und Schneidmittels erleichtert wird. 
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